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Wiasnosci podstawowe Zastosowanie

® Imitacja PP/ABS ® Prototypowe czesci funkcjonalne

e Udarnos¢ ® Serie zerowe/mate serie

® Szybkie odformowywanie ® Szybkie prototypowanie

® Brak fazy kruchej

Witasciwosci Technologiczne

| Jednostka PR-3608 PH-3908

Proporcje mieszania Wagowo

Gestosc DIN 2811-1 g/cm? ok. 1,05 ok. 1,22

™ Jednostka | PR-3608 / PH-3908

Maksymalna grubos¢ warstwy

Po utwardzeniu / Wtasciwosci mechaniczne

Jednostka PR-3608 / PH-3908 PR-3608 / PH-3908
Utwardzanie 16h w RT + 14h w 100°C 24h bei RT
Gestosc ISO 1183 g/lcm?® ok. 1,18 ok. 1,18

Temperatura ugiecia, HDT ISO 75 90 - 95 65-70

Wydtuzenie przy zerwaniu ISO 527 20-25 30-35

E-Modut sprezystosci na zginanie ISO 178 1.200 - 1.500 1.200 - 1.500
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Przetwarzanie

Temperatura przetwarzania i temperatura materiatu powinny miescic¢ sie w zakresie od 20° do 25°C.

Przed uzyciem nalezy wymieszac¢ skfadnik A, poniewaz dodatki wykazujg sktonnos$¢ do sedymentac;ji.

Materiat nie moze by¢ mieszany lub przelany recznie. Do przetwarzania najlepiej jest zastosowaé dwusktadnikowag
niskocisnieniowg maszyne ze statyczng dynamiczng rurkg mieszajgca. Materiat nalezy wlac¢ do formy w okresie
zywotnosci, ale nalezy go wstrzykiwac jak najwolniej, aby unikng¢ rozgorzenia (pecherzyki powietrza). Temperatury
materiatu muszg by¢ utrzymywane w miare mozliwosci. Zbyt wysoka lub niska temperatura materiatu zmienia lepko$¢
(wysoka/niska) i ma bezposredni wplyw na ustawiony stosunek mieszania na maszynie. Zmiany w proporcjach
mieszaniny powodujg btedy w komponencie.

Wiasciwosci mechaniczne i odpornos¢ na temperature uzyskuje sie tylko po utwardzeniu zgodnie z zalecanym cyklem
utwardzania.

Zalecany cykl utwardzania

Po wstepnym utwardzeniu przez 1-2 godziny w temperaturze pokojowej czesci nalezy stopniowo ogrzewaé do
100 °C i utwardzac przez 14 godzin w temperaturze 100 °C. Nastepnie element nalezy powoli schtodzi¢. Czas
utwardzania w temperaturze pokojowej oraz szybkos$¢ ogrzewania i schtadzania zalezg od grubosci warstwy

elementu.

.
RAKU® TOOL PR-3608 25 kg
RAKU® TOOL PH-3908 200 kg, 20 kg

Magazynowanie

Oryginalne pojemniki powinny by¢ zamkniete i przechowywane w suchym miejscu w temperaturze od 15 °C do 30 °C.
Prawidtowo przechowywane produkty majg okres przydatnosci okreslony na etykiecie produktu. Otwarte pojemniki
nalezy zawsze zamykac i wykorzystac¢ jak najszybciej.

Srodki ostroznosci

Podczas obrdbki nalezy zapewni¢ dobrg wentylacje w miejscu pracy. Jednoczesnie nalezy przestrzegaé przepisow
BHP dotyczacych bezpieczenhstwa pracy z zywicami reakcyjnymi i ich utwardzaczami. Prosze zapoznac sie z
odpowiednimi kartami charakterystyki.

RAMPF Advanced Polymers GmbH & Co. KG Nasze zalecenia techniczne dotyczace zastosowan zostaty opracowane na podstawie
Robert-Bosch-Str.8 - 10 | D-72661Grafenberg wieloletniego doswiadczenia i bazujg na obecnym stanie wiedzy oraz praktyki. Jednak sg
T +49 7123 93 42-0 one niewigzace i nie zwalniajg nabywcy z obowigzku sprawdzenia zdatnosci do
zastosowania. Nie powstaje umowny stosunek prawny, takze w odniesieniu do
ewentualnych praw wlasnosci podmiotéw trzecich. Karta techniczna nie stanowi

E advanced.polymers@rampf-group.com specyfikacji, lecz zawiera jedynie wartosci orientacyjne.
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